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Revision ID: 
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. 
:lient 
: DART US 
DART AEROSPACE LTO 
Nom Dessin 
: REAR LOCKER EXTENDER 
lumero Job 
:..16291 
Numero Article 
: pKC134-0003 
• 
.. 
lumero Soumission: 
3482 
Numero Dessin 
: D350-604-041 & D2273 


lumero B.A. 
Projet 
Numero 
: DK-362 


:ette fois 
: 2010-05-06 
No. B.V. 
: 
Revision dessin 
:A&D 


lrsht Rev. 
: NC 
Materiel 
: Derakane 470-36/411/510 


'rem. fois 
: 
- - 
Type 
Date Due 
: 2010-05-13 
Qte: 
1 
UdM: 
UNITE 


ob precedente 
: 26290 
~ 
;crit par 
""2 
: 


'erifie & Approuve 
par 
: 
B S*??, 
~ 
:ommentaires 
: N" de piece Laminee Dart Aerospace: D2273 


N" de piece Assemblage Dart Aerospace: D350-604-041 


Process Sheet Rev,: 00 Creation du premier a partir de la revision 


12 du planning De Delastek Composites 


'roduit additionnel 


lumero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description 
: 


1.0 
AC0085 
FREKOTE 3,78L 44-NC 


Commentair 
Qty,: 
0,02 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0,02 UNITE(s) 


2.0 
PREPARATION 
Preparationdu moule 


111111111111111111111 
I11I 
111111111111111111111 
"" 
Commentair 
Setup: O,OOHrs/ Run: 15.0000Min 
Total Run: 
0.2500Hrs 


Nettoyer 
Ie moule a I'aide d'un chiffon humide et sacher a I'air. Selon I.F. # DKC134-0003-5. 


Note: Aftn que Ie frekote agisse pleinement,-Ie 
moule doit etre Iibre de toute-- 
- 
' - 


contamination, 
enlever tout contaminants 
a I'aide de Frekote PMC, PMC 


Plus ou tout autre solvant afficace. 
II est permit d'utiliser un abrasif ( Doux ) 


aftn d'enlever 
tout accumulation 
de resine sur Ie moule. 


Appliquer 
2 couches 
de Frekote 44-NC a I'aide du chiffon propre en laissant secher pendant 
15 minutes 


--- 
entre les couches. 
Le sachage, de la derniere 
couche doitetre 
de 3 heuresatemperature 
deja 
piece avant 
., 


d'appliquer 
Ie Gel Coat. 


Date: 
- 
- 
Sceau: . 
- 


3.0 
AMB0350 
GelCoatBlanc W Gel944W005 


Commentair 
Qty.: 
1,580 UNITE(s)/Unit 
Total: 
'1.580 UNITE(s) 
• 
' 
~ 
._' 
~- 
Gel Coat Blanc 
N" Gel 944W005 
N" de Lot: t --:Jtyc:r6--=-J-' 
------ 
_. 
-- 


- 
______ 
0. 


4.0 
AMB0286 
CatalystN" DDM-9 


Commentair 
Qty.: 
0.0070 GALLON(s)/Unil 
Total: 
0.0070 GALLON(s) 


Catalyst 
N" DDM-9 
N" de Lot: / 
••• ;{pI '/~---/ 


_'ale: 
tilisaleur: 


Selon I.F. 134-0003 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 


Note: Le gel coat ne doit contenir aucun "airdry" ni aucune cire. Et Ie temp de sechage est important afin 


d'eviter d'avoir des detauts de surface, et afin d'eviter que Ie tissu ne vienne marquer au travers du Gel Coat 


ainsi que -d'eviterd'avoi( 
un retreCissemenl. - - 
,- 
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WdeLol: /.-1't91 ..... 


Applicationdu GelCoat 


Description: 


Acetone 


Feuille deProcede 


Nom Dessin: REAR LOCKER EXTENDER 


Numero Article: DKC134-D003 


DElA&TEK 
COMPOSITES 
34. 


111111111111111111111111111 
11111111 


Machine ou Operation: 


AC0747 


Dans une quantite de Gel Coat W 944W005 ajouter 2% de Catalyst 
W DDM-9 et diluer a I'aide de 10% 


D'acetone. 
:; 
/ -Ib 
Date: • 
D ..•.(t? 
Sceau: 


GEL COAT 


11111111111 
11111111111111 


Faire la preparation 
du materiel selon I.F. # DKC134-0003-5 
: 


Commentair 
Qty.: 
0.200 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
0.200 KILOGRAMME(s) 


6.0 
PREp.GENERAL 
Preparationdu materiel 


111111111111111111111 
1111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 


7.0 


A I'aide d'un tusil a gel coat appliquer une couche entre 15 et 20 milliemes de Gel Coat sur Ie moule W DKG 


362-010 et laisser secher pendant un minimum de 2 heures avant de faire Ie lay-up, mais ne pas depasser 


24 heures de sechage selon I'instruction de travail W Tec-70. 


Commentair 
Qty.: 
4.6 VERGE(s)/Unit 
Total: 
4.6 VERGE(s) 


9.7 oz Weave "S" glass #FG-778150-125Y 
Volan Finish 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTD 


Numero Job: 
26291 


#Seq.: 


5.0 


Page 2 


NumeroJob: 


•...• 
Q,~. 
",C;;UUI, 
LV 
IV-VV-VV 
VV."TV.VV 


Utilisateur: 
marc duM 


Autocontrole 
de fabrication.( 
Visuel du Gel Coat) 
6 I D 
DtLASTEK 
0 


,-1' 
COMF'O~IT£S 
Date:3 
- 
Sceau: 
34- 


8.0 
AMB0212 
Resine(411B7530)411-350promo.75min. 


Commentair 
Qty.: 
. "1.6801ITRE(s)/Unlt 
- Total: 
.1:680 LlTRE(S)-L-- 
n r-f 
,'~~..- 
- 


Resine (41187530) 
411-350 promo. 75mln 
W de Lot:_ .- J.. i6..t.3 ~ 


9.0 
AMB0286 
CatalystW DDM.9 


Commentair 
Qty.: 
0.0070 GALLON(s)/Unit 
Total :? ~070~GALLO~(S) 


CatalystW 
ODM-9 
W de Lot: 1--(/,.d- l ~- I 


,_. 
- - -1{)~0 
- 
AMB021'1 
- -9:7ozWeave"S"-glaSS#FG~778150:125Y'Volari'Fifjish--' 
.-~ 
--- 
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Nom Dessin: REARLOCKEREXTENDER 
Numero Article: DKC134-0003 


Description : 


WR1850Roving 180z.x 50" 


FaireIe laminage 


FeuilJe de Procede 


ElAS'f'GI( 
COMP081n 


11111111111111111111111111111111111 


Selon I.F. 134-0003 


S'assurer de ne pas trapper d'air entre les rangs 


Date:.::'=====_ 
Sceau:._- 
_ 


Machine ou Operation: 


AMB0213 


Autocontr6/e de f brication. ( Selon gabarits ) 


Date' 


LAMINAGE 


11111111111111/111111111111111 


~t:UUI, 
LV IV-Vv-VU 
V:;1.'I:;1.,J,J 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 3.5000Hrs Total Run: 3.5000Hrs 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 45.0000Min 
Total Run: O.7500Hrs 


Commentair Qty.: 
1.140 KILOGRAMME(s)!Unit 
Total:. 
1,!0J<iWG~MME 
WR1850 Roving 180z. x 50" 
W de Lot 1--(iJ.. ;JO:J.. - 


12.0 
PREp.GENERAL 
Preparationdu materiel 


//11111111/1111111111111111111 


13.0 


# Seq.: 


11.0 


Client: 
DARTUS 
DARTAEROSPACELTO 
Numero Job: 
26291 


Numero Job: 


Injecter les bulles d'air selon I.F.# DKC134-0003-5. 


Tailler Ie materiel selon les dimensions requises a I'aide de gabarit de trimage prevus a cet effel. 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 30.0000Min -Total Run :O:5000Hrs 


Page 3 


Utilisateur: 
marc dubs 


14.0 


Commentair Qty.: 
0.150 L1TRE(s)!Unit 
Total: 
0.150 L1TRE(s) .------ 
Resine (41187530) 411-350 promo. 75min 
W de Lot. 
_ 


15.0 
AMB0286 
CatalystN" DDM-9 


_____ 
~O!!'mentair Qty.: 
0.0070 GALLQN(s)lLJl1iL_Total: 
0.007Q_G6l.l.Qti(~L 
_ 


Catalyst W DDM-9 
W de Lot __- 
_ 


16.0 
FINITION 
FinitionGenerale 


II11I1111111111111111111111111 


Selon I.F.134-0002 


Selon I.F.# DKC134-0003-5. 


.. 


Form. rprocess 


11111111111\ 1111\ 11\\ 1111 


1111111111111111111111111 


111111111111111111111111111111 


Description : 


Nom Dessin: REAR LOCKEREXTENDER 


Numero Article: DKC134-0003 


Camlock-5tud-2600-4>(or-Monadnock-1-1Q60004) 


Application primer 


Demoulagede la piece 


FeuiHe de Procede 


11111111111111111111111111111111111 


Appliquer Ie primer selon I.G. 0008 


Date: ()'SID? 110 Sceau: 
~ 


AAC160T 
~_. 


PRIMER 


11111\11111111111111111111111\ 


Faire Ie demoulage de la piece en poussant de I'air a I'interieur tout en faisant bien attention de ne pas 


I'endommager 
. 


Autocontr61e de fabrication.( 
Visuel ) 
I Z I A 
~'LAGT'K' 
U 
cOMPosrn) 
Date: 
- 
~ 
Sceau: 
34/ 


TRIMAGE 
Trimage I Rivetage 


111111111111111111111111111111 


Machine ou Operation: 


DEMOULAGE 


111111111111111111111111111111 


marc dube 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


22.0 


21.0 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 40.0000Min 
Total Run: 0.6667Hrs 


Commentair Qty.: 
4 UNITE(s)!Unit 
Total: 
4 UNITE(s) 


Cam lock Stud 2600-4 
(or Monadnock 1126000-4) 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


Autocontr61e de fabrication.( 
Visuel et dimensionel selon Ie deSSin) 


DateOS- t 7~u 
~ 
;;,.101/;0 
~ 


19.0 
AAC1021 
Dupont PrimerN" 77045 


Commentair Qty.: 
0.3400 UNITE(s)!Unit 
Total: 
0.3400 UNITE(s) I 


Dupont Primer W 7704S 
W de Lot 1- q.v~?ls-" 


20.0 
AAC1101 
N" 77755, DupontActivator- Reducer Chromabase 


Commentair Qty.: 
0.0670 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.0670 UNITE(s) 
W 7775S, Dupont Activator - Reducer Chromabase 
W de LotI"';;' 
"8D'!- ) 


18.0 
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# Seq.: 


17.0 


Client: 
DART US 
DARTAEROSPACE LTO 


Numero Job: 
26291 


Numero Job: 


late' 
Jt::UUI,t.v IV-Vv.vv 
V;:)."t;:).,J,J 


ltilisateur: 


Assembler 
les quatre (4) Camlock Stud W 2600-4 a I'aide des Lock Washer W 2600-LW. Selon I'instruction 
de travail W I.G.#Pose de stud. 


Faire ,'identification 
de la piece: W de piece 0350-604-041. 
. 
_ 
__~ 
~ 
_ 
_..._-~ 
--~. 
"-~' 
'WdeWorkorder:-#'~-6-2-9 
-1-~. - 


Form: rprocess 


1111111111111111111111111 


1111111111111111111111111 


/11111/1111111/1111111111 


-1111"111111111111111"1111 


Inspectionfinale 


FeuiHe de Procede 


Nom Dessin: REAR LOCKER EXTENDER 


Numero Article: DKC134-0003 


Description : 


Washer2600-LW (1127700) 


4 UNITE(s) 
. 
W de Lot: \ -(oCa$"1-( 


Assemblagemecanique 


1/111111111111111111111111111111111 


Machine ou Operation: 


AAC0682 


Faire I'emballage 
de la piece dans Ie contenant approprie. 


Selon I.F. 134-0005 


Autocontr6/e 
de I'assemblage 
(Visuel 
) 


( 
Ir. ~ 
D~lASTEt( 
OatebW 
\0 
Sceau: 
"""7'S1TE 


IDENTIFICATION 
Identificationa encre indsllibile 


111111111111 
1111 111111 11111111 


INSPEC FINAL 


//11/11/111111111/111111111111 


L'identification 
doit etre vers I'exterieur. 
:{YJ 06 
20fQeau: 
CO,,~~~K 


. 
Faire I'inspection 
dimensionnelle 
. uelle de la piece selon Ie dessin .. 
~___ 
_ 
.._~s,.~--. 
___. 
~ 
.~ 
_ 


Oate:CZ6"-o'/-It? 
Sceau: 
QQ~.'2 


EMBALLAGE 
Emballage& Entreposage 


//11111/1111111111111/11111111 


Oemasquer 
la piece. 


Selon I.F. 134-0004 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


Commentair 
Qty.: 
4 UNITE(s)/Unit 
Total: 


Washer 2600-LW 
(1127700) 


24.0 
ASSEMBLAGE 


1111111/1111 I1II 1111111111/111 


Commentair Setup: O.OOHrs/ Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


25.0 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 10.0000Min 
TotalRun: 
O.1667Hrs 


26.0 


27.0 


# Seq.: 


23.0 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTO 
Numero Job: 
26291 


Numero Job: 


ate: 
J~UUI, 
LV I V-VO-VO 
V::!:'!::!:':>':> 
tilisateur: 
marc dubs 
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- 
- -~ 
._------_.- 
- --_...------------------------ 


Form: rprocess 


Description: 


Nom Dessin: REAR LOCKER EXTENDER 
Numero Article: DKC134-Q003 


11111111111111111111111111111111111 
- 
Datel% . Q=l 'to Sceau: 
(&i,tt&%) 


Machine ou Operation: 


JeUUJ, 
LV IV-VO-VO V::l:'t::l:J't 


marc dube 


------- 
--------_ 
.. ,,- 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTO 


Numero Job: 
26291 


umeroJob: 


sateur: 


~Seq.: 
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1 


Thanks, 


We will rework these deviations 
in house. 


.. 


Jason Murdoch Umurdoch@dartaero.com] 
Tuesday, July 13, 20109:17 
AM 
'Celine Audet' 
'L Lacelle' 
Rear lockers D350-604-041 P 
PO 12085 Del wo#26290.JPG; 
PO 12085 Del wo#26290 
(1).JPG; PO 12085 Del wo#26290 
(2).JPG; PO 12085 Del wo# 26291.JPG; 
PO 12085 Del wo# 26291 (1).JPG; PO 12085 Del 
wo# 26291 (2).JPG 


Jason Murdoch 


From: 
Sent: 
To: 
Cc: 
Subject: 
Attachments: 


HI Celine, 


I Thought you guys should be advised of the last 2 issues we have encountered 
on these rear lockers. 


------------------------------- 
---~------ 


On you wlo 26290, the thickness of the gelcoat in the affected 
area was measuring 0.045-49" 
thick. Away from the 
radius, was 0.025" which is acceptable. 
Is it possible that the additional 
thickness in Gel coat is the cause of cracking on 
& around the corners? This was discovered 
with a minor flex of the flange ....1 mean very minor. 


& on wlo 26291, well it is pretty 
obvious that the primer was a wee bit too thick in this area, & cracked once fully cured. 


Please pass on the message of the gelcoat & primer & note that this applies to all product 
unless otherwise 
specified. 


Jason Murdoch 
Quality Coordinator 
jmurdoch@dartaero.com 
DART Aerospace 
Ltd. 
613-632-5200 


